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Abstract of DE1 001 5322 

Method for adjusting an adjustment value (Z) 
of a tool relative to a tool holder (3) has the 
following steps: provision of 2 tool holders (2, 
3), insertion of the tool (1 ) into a first boring 
(2a) that is dimensioned so that the tool can 
enter without the holder having first been 
warmed, the stop length (Z1) so determined is 
used to set an equal stop length on a second 
boring (3a). The second boring is dimensioned 
so that the tool will only fit when the holder (3) 
is first heated. An Independent claim is made 
for a device for adjusting the insertion length 
(Z) for a tool in a tool holder where clamping is 
achieved using shrink clamping of the tool, 
where the tool holder is heated before the tool 
is inserted, so that as it cools down the tool is 
clamped in position. 
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Die folgondon Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zum Einstellen eines Einstelima&es eines Werkzeuges 

@ Verfahren zum Einstellen eines EinstellmaBes (Z) eines 
Werkzeugs (1) bezuglich eines Werkzeughalters (3), mit 
folgenden Schritten: 

- Bereitstellen zweier Werkzeughalter (2, 3), welche in ih- 
ren jeweiligen, das EisntellmaS <Z) beeinflussenden Di- 
mensionierungen einander entsprechen, wobei eine das 
Werkzeug (1) aufnehmende Bohrung (2a) des ersten 
Werkzeughalters (2) derart dimensioniert ist, daS eine 
Einfuhrung des Werkzeugs (1) ohne Erwarmung des 
Werkzeughalters (2) moglich ist und eine entsprechende, 
das Werkzeug (1) aufnehmende Bohrung (3a) des zweiten 
Werkzeughalters (3) derart dimensioniert ist, dalS eine 
Einfuhrung des Werkzeugs (1) nur bei erwarmtem Werk- 
zeughalter (3) moglich ist, 

- Einfuhren des Werkzeugs (1) in die Bohrung (2a) des er- 
sten Werkzeughalters (2) und Einstellung des Einstellma- 
Bes (Z) mittels Einstellung einer Anschlagslange (Z^) in 
der das Werkzeug (1) aufnehmenden Bohrung (2a), 

- Ubertragung der so ermittelten Anschlagslange (Z n ) auf 
den zweiten Werkzeughalter (3) und Einstellung der An- 
schlagslange (Z 1 ) in seiner Bohrung (3a) zur Aufnahme 
des Werkzeugs 1, 

- Erwarmen des zweiten Werkzeughalters (3), 

- Entnahme des Werkstiicks (1) aus der Bohrung (2a) des 
ersten Werkzeughalters (2) und Einfuhrung in die Boh- 
rung (3a) des zweiten Werkzeughalters (3), und 

- Abkuhlen des zweiten Werkzeughalters (3) zum Einspan- 
nen des Werkzeugs (1) in dem Werkzeughalter (3). 
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[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum Einstellen eines EinstellmaBes ei- 
nes Werkzeuges bezuglich eines Werkzeughalters. 5 
[0002] Schneidwerkzeuge, beispielsweise Bohr- oder 
Fraswerkzeuge, werden herkommlicherweise in Werkzeug- 
aufnahmcn bzw. Werkzeughaltcm aufgenommcn und mit- 
tels Schrauben in diese eingespannt. Als Mittel zum Ein- 
spannen sind ferner beispielsweise Spannzangen oder Dehn- 10 
spannungssy steme rnoglich. 

[0003] Insbesondere irn Falle einer Hochgeschwindig- 
keitsbearbeitung ist es jedoch erforderlich, jede Umwucht 
an einem Werkzeug bzw. einern Werkzeughalter zu vermei- 
den. Schrauben oder Spannzangen, welche zum Einspannen 15 
von Werkzeugen in Werkzeughaltern verwendet werden, 
konnen, falls sie nicht optimal eingestellt bzw. positioniert 
sind, zu Unwuchten fuhren. Die Vermeidung von derartigen 
Unwuchten ist jedenfalls mit groBem Einstell- und Bedien- 
aufwand verbunden. Aus diesem Grunde wurde das soge- 20 
nannte "Werkzeug- Schrumpf system" entwickelt, bei dem 
das Werkzeug nicht mit Schrauben oder Spannzangen, son- 
dern mittels eines "Schrurnpfens" in den Werkzeughalter 
eingespannt wird. Beim Schrumpfvorgang wird der Werk- 
zeughalter auf einem sogcnannten Schrumpfgerat erwarmt, 25 
so daB sich eine Aufnahmebohrung des Werkzeughalters fur 
das Werkzeug weitet und das Werkzeug dann in den er- 
warmten Werkzeughalter bzw. die geweitete Aufnahmeboh- 
rung eingesetzt werden kann. Kuhlt sich der Werkzeughalter 
anschlieBend wieder ab, ist das Werkzeug aufgrund des 30 
Schrumpfvorgangs irn Werkzeughalter fest einspannbar. 
[0004] Werkzeuge, insbesondere Werkzeugschneiden, 
miissen sehr haufig auf ein bestimmtes LangenmaB einge- 
stellt werden, beispielsweise bei Bearbeitung auf Transfer- 
maschinen oder bei mehrspindliger Bearbeitung im Formen- 35 
und Flugzeugbau. Die Langeneinstellung erfolgt im FaUe 
von Werkzeugen, welche mittels eines Schrumpfvorgangs in 
einem Werkzeughalter eingespannt sind, herkommlicher- 
weise mittels Nachstellschrauben, welche unterhalb des 
Werkzeugs in der Aufnahmebohrung angeordnet sind und 40 
eine Bewegung beispielsweise des Bohrers in Richtung sei- 
ner Langsachse bewirken. 

[0005] Abgesehen davon, daB die Verschiebung eines mit- 
tels Schrumpfung in einem Werkzeughalter eingespannten 
Werkzeugs nur bei erwarmtem Werkzeughalter rnoglich ist, 45 
ist zu beachten, daB ein derartiges Einstellen eingespannter 
Werkzeuge ein Problem darstellt, da Schrumpfgerate eine 
starke Warmeentwicklung aufweisen und der Werkzeughal- 
ter daher sehr heiB wird und seine Warme auf den erwahnten 
Einstellmechanismus iibertragt. Eine derartige Kombination 50 
von Einstellmechanismus und Schrumpfgerat ist daher lang- 
fristig aus Genauigkeitsgriinden nicht zweckmaBig. 
[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung anzugeben, mit welchen Werkzeuge, die 
mittels eines Schrumpfvorgangs in einem Werkzeughalter 55 
eingespannt sind, in einfacher und unaufwendiger Weise 
einstellbar sind. 

[0007] Diese Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren mit 
den Merkmalen des Patentanspruchs 1 sowie eine Vorrich- 
tung mit dem Merkmalen des Patentanspruchs 4. 60 
[0008] ErfindungsgemaB ist vorgcschcn, zwei Werkzeug- 
halter bereitzusteUen, welche in ihremjeweiligen, ein einzu- 
stellendes EinstellmaB beeinflussenden Dimensionierungen 
im wesentlichen gleich sind, wobei eine das Werkzeug auf- 
nehmende Bohrung des ersten Werkzeughalters derart di- 65 
mensioniert ist, daB eine Einfuhrung des Werkzeugs in eine 
Aufnahmebohrung auch ohne Erwarmen des Werkzeughal- 
ters rnoglich ist. Die entsprechende, das Werkzeug aufneh- 



mende Bohrung des zweiten Werkzeughalters ist derart di- 
mensioniert, daB eine Einfuhrung des Werkzeugs nur bei er- 
warmten Werkzeughalter rnoglich ist. 
[0009] Die Einstellung des gewunschten EinstellmaBes 
kann in einfacher Weise in dem ersten Werkzeughalter mit- 
tels eines entsprechenden Einstellmechanismus, durch wel- 
chen eine Anschiagslange innerhalb der Aufnahmebohrung 
definicrbar ist, durchgcfuhrt werden. Durch Ubcrtragung der 
so definierten Anschiagslange auf die entsprechende Auf- 
nahmebohrung des zweiten Werkzeughalters, d. h. eine ent- 
sprechende Einstellung eines Einstellmechanismus des 
zweiten Werkzeughalters, ist das EinstellmaB auf den zwei- 
ten Werkzeughalter ubertragbar. AnschlieBend ist es nur 
noch notwendig, das Werkzeug aus dem ersten Werkzeug- 
halter zu entfernen, den zweiten Werkzeughalter zu erwar- 
men und das Werkzeug in die so erweiterte Aufnahmeboh- 
rung des zweiten Werkzeughalters einzufuhren, wobei zu 
beachten ist, daB die Erwarmung des zweiten Werkzeughal- 
ters keinen oder nur einen unwesentlichen EinfluB auf das 
EinstellmaB des Werkzeugs bezuglich des zweiten Werk- 
zeughalters hat. Durch Abkuhlen des zweiten Werkzeughal- 
ters ist dann ein Einspannen des Werkzeugs in den zweiten 
Werkzeughalter im Sinne des oben beschriebenen 
Schrumpfvorgangs erzielbar. Eine anschlieBende Einstel- 
lung des EinstellmaBes des Werkzeuges ist erfindungsge- 
maB nicht mehr notwendig, da die Definierung der An- 
schiagslange, welche das EinstellmaB bestimmt, wie erlau- 
tert, bereits vor der Erwarmung des zweiten Werkzeughal- 
ters durchgefuhrt wurde. 

[0010] Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens bzw. der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
sind Gegenstand der Unteranspruche. 
[0011] GemaB einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens bzw. der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung sind die jeweiligen Anschlagslangen mittels ei- 
nes dem ersten Werkzeughalter bzw. dem zweiten Werk- 
zeughalter zugeordneten Anschlagbolzens einstellbar. Der- 
artige Anschlagbolzen, welche in den jeweiligen Aufnah- 
mebohrungen in einfacher Weise verschiebbar sind, ermog- 
lichen einen kleinen und robust bauenden Einstellmechanis- 



[0012] ZweckmaBigerweise ist zur Einstellung der An- 
schiagslange bzw. des EinstellmaBes auf dem ersten Werk- 
zeughalter, zur Ubertragung der crmittelten Anschiagslange 
und zu deren Einstellung auf dem zweiten Werkzeughalter 
eine Steuereinheit vorgesehen, welche eine dem ersten 
Werkzeughalter zugeordnete Einstelleinheit und eine dem 
zweiten Werkzeughalter zugeordnete Einstelleinheit beauf- 
schlagt. Eine derartige Steuereinheit weist typischerweise 
einen Rechner auf, welcher mittels einer Tastatur und/oder 
eines Monitors bedienbar ist. 

[0013] Eine bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfindung 
wird nun anhand der beigefugten Zeichnung weiter be- 
schrieben. In dieser zeigt 

[0014] Fig. 1 eine schematisch vereinfachte, teilweise ge- 
schnittene seitliche Ansicht einer ersten bevorzugten Aus- 
fuhrungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung, und 
[0015] Fig. 2 eine detailliertere Ansicht eines im Rahmen 
der Erfindung eingesetzten Werkzeughalters im seitlichen 
Schnitt. 

[0016] Die in Fig. 1 dargcstclltc Vorrichtung weist ein hcr- 
kommliches Einstell- und MeBgerat 20 fur Werkzeuge 1 auf. 
Die Werkzeuge 1 werden hierbei in einem Werkzeughalter 2 
positioniert, und mittels eines Einstellmechanismus, wel- 
cher weiter unten insbesondere unter Bezugnahme auf Fig. 
2 erlautert wird, eingestellt. 

[0017] Zur Einstellung auf ein EinstellmaB Z ist das in ei- 
ner Bohrung 2a des Werkzeughalters 2 eingefuhrte Werk- 
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zeug 1 mittels eines Anschlagbolzens 5 verschiebbar. Der 
Anschlagbolzen 5 ist seinerseits mittels einer Einstelleinheit 
11, welche ihrerseits mittels einer Steuereinheit. 10 steuerbar 
ist, verschiebbar. Hierbei weist die Einstelleinheit 11 einen 
in Richtung des Doppelpfeils 13 verschiebbaren Schlitten 5 
11a auf, welcher den Anschlagbolzen 5 beaufschlagt (Fig. 
2). Die Steuereinheit 10 weist einen im einzelnen nicht dar- 
gcstellten Rechner sowic cine Tastatur 10a und einen Moni- 
tor lOd auf. Es sei angemerkt, daB der Schlitten in beliebiger 
geeigneter Weise beziiglich der Einstelleinheit 11 anordnen- 10 
bar ist, bei spiels weise seitlich von dieser, wie in den Figuren 
dargestellt ist, oder auf ihrer Oberseite. 
[0018] Zur Feststellung bzw. Einstellung eines Einstell- 
maBes Z ist das dargestellte Einstellgerat 20 entweder mit 
einem (nicht dargestellten) MeBschieber, einem (nicht dar- 15 
gestellten) Projektor oder einem im Zusammenhang mit der 
vorliegenden Ausfuhrungsform dargestellten Bildbearbei- 
tungssystem ausgestattet. GemaB dem in Fig. 1 dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel weist das Bildbearbeitungssystem eine 
auf einem MeBschlilten 16 verfahrbare Kamera 6 auf, wel- 20 
che mit der Steuereinheit 10 in Verbindung stent. Mittels 
derartiger Einstellsysteme ist eine Werkzeugschneide la des 
Werkzeugs 1 beliebig genau auf das EinstellmaB Z einstell- 
bar. 

[00191 Wie insbcsondcrc in Fig. 2 zu erkenncn ist, ent- 25 
spricht einem EinstellmaB Z eine Anschlaglange 21 (im vor- 
liegenden Ausfuhrungsbeispiel definiert als Abstand in 
Haupterstreckungsrichtung des Werkzeugs 1 zwischen einer 
Auflage- bzw. MeBflache 2b des Werkzeughalters 2 und der 
Spitze 5a des Anschlagbolzens 5), welche mittels Verschie- 30 
bung des Anschlagbolzens 5 in dem ersten Werkzeughalter 
2 einstellbar ist. Der Anschlagbolzen 5 wird hierbei, wie be- 
reits beschrieben, iiber die Einstelleinheit 11, welche ihrer- 
seits durch die Steuereinrichtung 10 beaufschlagbar ist, ent- 
sprechend dem gewiinschten EinstellmaB Z zur Fesdegung 35 
der Anschlagslange Zi verschoben. Beziiglich der Definie- 
rung der Anschlagslange Zi sei angemerkt, daB diese auch 
beispielsweise als Abstand zwischen einer Oberkante 7a ei- 
nes den Werkzeughalter tragenden Rahmens 7 des Einstell- 
und MeBgerats 20 definiert sein kann. Hierbei ist selbstver- 40 
standlich auch eine direkte Auflage der Flache 2b auf der 
Kante 7a moglich. 

[0020] Dem Steuergerat 10 ist ferner ein zweiter Werk- 
zeughalter 3 zugcordnct. Der Werkzeughalter 3 entspricht in 
samtlichen Abmessungen, welche das EinstellmaB Z beein- 45 
flussen, dem in Fig. 2 dargestellten Werkzeughalter 2. Der 
Werkzeughalter 3 weist ebenfalls eine der Bohrung 2a des 
Werkzeughalters 2 entsprechende Bohrung 3a auf, in wel- 
cher ebenfalls mittels eines Anschlagbolzens 15 eine An- 
schlaglange Zi definierbar ist. Der einzige Unterschied zwi- 50 
schen den Werkzeughaltern 2, 3 besteht darin, daB der 
Durchmesser D3 der Bohrung des Werkzeughalters 3 zur 
Aufnahme des Werkzeugs 1 etwas kleiner als der Durch- 
messer der Bohrung 2a des Werkzeughalters 2 ist, so daB das 
Werkzeug, welches einen Durchmesser d aufweist, bei 55 
Raumtemperatur nicht in die Bohrung 3a einfiihrbar ist. 
[0021] Der Anschlagbolzen 15 des Werkzeughalters 3 ist, 
entsprechend dem Anschlagbolzen 5 des Werkzeughalters 2, 
mittels einer Einstelleinheit 12 zur Einstellung der An- 
schlaglange 21 verschiebbar. Die Einstelleinheit 11 ist eben- 60 
falls durch das Steuergerat 10 betatigbar. 
[0022] Wie in Fig. 1 zu erkennen ist* ist dem zweiten 
Werkzeughalter 3 eine sogenannte Schrumpfeinrichtung 30 
zugeordnet, mittels der der Werkzeughalter 3 erwarmbar ist. 
Durch diese Erwarmung des Werkzeughalters 3 weitet sich 65 
die zur Aufnahme des Werkzeugs 1 vorgesehene Bohrung 
3a, so daB das Werkzeug 1 in die Bohrung einfiihrbar ist. 
Durch anschlieBendes Abkiihlen des Werkzeughalters 3 ist 



das Werkzeug 1 in dem Werkzeughalter 3 fest verspannbar. 
[0023] Die Funktionsweise der dargestellten Vorrichtung 
zum Einstellen von Werkzeugen wird nun im einzelnen dar- 
gestellt: 

[0024] Es sei da von ausgegangen, daB das Werkzeug bzw. 
Schneidwerkzeug 1 beziiglich des Werkzeughalters 3 auf 
ein LangenmaB Z eingestellt werden soil und auf diesem 
Werkzeughalter 3 mittels Schrumpfens cingespannt werden 
soli. 

[0025] Zu diesem Zwecke wird das Werkzeug 1 zunachst 
in die Bohrung 2a des Werkzeughalters 2 eingefuhrt, welche 
bei Raumtemperatur einen groBeren Durchmesser D2 auf- 
weist als der Werkzeugdurchmesser d, so daB das Werkzeug 
ohne Erwarmung in den Werkzeughalter 2 bis zur Auflage 
an dem Anschlagbolzen 5 eingefuhrt werden kann. Das ge- 
wiinschte LangenmaB Z kann iiber die Tastatur 10a der Steu- 
ereinheit 10 in das System eingegeben werden. Das Steuer- 
gerat 10 beaufschlagt nun die Einstelleinheit 11 zur Ver- 
se hiebung des Anschlagbolzens 5, bis das EinstellmaB Z er- 
reicht ist. Es sei angemerkt, daB die Verschiebung des An- 
schlagbolzens auch manuell durchgefiihrt werden kann. Wie 
bereits erwahnt, kann die Einstellung des EinstellmaBes Z 
mittels eines MeBschiebers, eines Projektors oder eines 
Bildverarbeitungssy stems uberwacht bzw. festgestellt wer- 
den. 

[0026] Bei Erreichen des EinstellmaBes Z, welchem eine 
Anschlaglange Z\ entspricht, wird diese Anschlaglange Zi 
von der Steuereinheit 10 erfaBt und an die Einstell- bzw. 
Nachstelieinheit 12, welche mit dem zweiten Werkzeughal- 
ter 3 in Verbindung stent, iibertragen. Wie bereits erwahnt ist 
der zweite Werkzeughalter 3 ist entsprechend dem ersten 
Werkzeughalter 2 mit einem Anschlagbolzen 15 ausgebil- 
det. Durch Beaufschlagung der Einstelleinheit 12 durch die 
Steuereinheit 10 wird erreicht, daB auch der Anschlagbolzen 
15 des zweiten Werkzeughalters auf die Anschlaglange Zi 
eingestellt wird. 

[0027] AnschlieBend wird das Werkzeug 1 aus dem ersten 
Werkzeughalter 2 entnommen, und nach entsprechender Er- 
warmung des Werkzeughalters 3 mittels der Schrumpfein- 
richtung 30 in diesen eingefuhrt. Das Werkzeug 1 liegt nun 
in dem zweiten Werkzeughalter 3 mit der gleichen An- 
schlaglange Z\ an und definiert somit beziiglich des zweiten 
Werkzeughalters 3 das auf dem Werkzeughalter 2 einge- 
stclltc EinstellmaB Z. Nach Abkiihlung des zweiten Werk- 
zeughalters 3 ist das Werkzeug 1 fest in dem zweiten Werk- 
zeughalter 3 eingespannt und weist das gleiche EinstellmaB 
Z auf, wie es fiir den ersten Werkzeughalter 2 eingestellt 
wurde. 

[0028] Es sei angemerkt, daB der gesamte Ablauf manuell, 
halbautomatisch oder vollautomatisch durchgefiihrt werden 
kann. Auch ist ein Be- und Entladen des Werkzeugs 1 be- 
ziiglich der jeweiligen Aufnahmebohrungen mit einem Ro- 
boter vollautomatisch und/oder manuell durchfuhrbar. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Einstellen eines EinstellmaBes (Z) 
eines Werkzeugs (1) beziiglich eines Werkzeughalters 
(3), gckcnnzcichnct durch folgende Schritte: 

- Bereitstellen zweier Werkzeughalter (2, 3), 
welche in ihrcn jeweiligen, das EinstellmaB (Z) 
beeinflussenden Dimensionierungen einander ent- 
sprechen, wobei eine das Werkzeug (1) aufneh- 
mende Bohrung (2a) des ersten Werkzeughalters 
(2) derart dimensioniert ist, daB eine Einfiihrung 
des Werkzeugs (1) ohne Erwarmung des Werk- 
zeughalters (2) moglich ist und eine entspre- 
chende, das Werkzeug (1) aufnehmende Bohrung 
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(3a) des zweiten Werkzeughallers (3) derail di- 
mensioniert ist, daB eine Einfiihrung des Werk- 
zeugs (1) nur bei erwarmtem Werkzeughalter (3) 
moglich ist, 

- Einfiihren des Werkzeugs (1) in die Bohrung 5 
(2a) des ersten Werkzeughalters (2) und Einstel- 
lung des EinstellmaBes (Z) mittels Einstellung ei- 
ncr Anschlagslange (21) in der das Wcrkzcug (1) 
aufnehmenden Bohrung (2a), 

- Ubertragung der so errnittelten Anschlagslange 10 
(Z0 auf den zweiten Werkzeughalter (3) und Ein- 
stellung der Anschlagslange (Z t ) in seiner Boh- 
rung (3a) zur Aufhahme des Werkzeugs 1, 

- Erwarmen des zweiten Werkzeughalters (3), 

- Entnahme des Werkstucks (1) aus der Bohrung 15 
(2a) des ersten Werkzeughalters (2) und Einfiih- 
rung in die Bohrung (3a) des zweiten Werkzeug- 
halters (3), und 

- Abkuhlen des zweiten Werkzeughalters (3) 
zum Einspannen des Werkzeugs (1) in dem Werk- 20 
zeughalter (3). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dal3 die jeweiligen Anschlagslangen (Z x ) jeweils 
mittels eines dem ersten Werkzeughalter (2) bzw. dem 
zweiten Werkzeughalter (3) zugcordncten Anschlag- 25 
bolzens (5, 15) eingestellt werden. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB zur Einstellung der An- 
schlagslange bzw. des EinstellmaBes auf dem ersten 
Werkzeughalter (2), zur Ubertragung der errnittelten 30 
Anschlagslange und zu deren Einstellung auf dem 
zweiten Werkzeughalter (3) eine Steuereinheit (10) 
verwendet wird, welche eine dem ersten Werkzeughal- 
ter zugeordnete Einstelleinheit (11) und eine dem zwei- 
ten Werkzeughalter zugeordnete Einstelleinheit (12) 35 
beaufschlagt. 

4. Vorrichtung zum Einstellen eines EinstellmaBes ei- 
nes Werkzeugs bezuglich eines Werkzeughalters, mit 

- zwei Werkzeughaltern (2, 3), welche in ihren 
jeweiligen, das EinstellmaB (Z) beeinflussenden 40 
Dimensionierungen einander entsprechen, wobei 
eine das Werkzeug aufnehmende Bohrung (2a) 
des ersten Werkzeughalters (2) derart dimensio- 
niert ist, daB eine Einfiihrung des Werkzeugs (1) 
ohne Erwarmung des Werkzeughalters (2) mog- 45 
lich ist, und eine entsprechende, das Werkzeug (1) 
aufnehmende Bohrung (3a) des zweiten Werk- 
zeughalters (3) derart dimensioniert ist, daB eine 
Einfiihrung des Werkzeugs (1) nur bei erwarmtem 
Werkzeughalter (3) moglich ist, 50 

- Mitteln zur Einstellung des EinstellmaBes (Z) 
uber eine Einstellung einer Anschlagslange Zi in 
der das Werkzeug aufnehmenden Bohrung des er- 
sten Werkzeughalters (2), 

- Mitteln (10, 11, 12) zur Einstellung der so er- 55 
mittelten Anschlagslange (Z t ) bei dem zweiten 
Werkzeughalter (3), und 

- Mitteln zum Erwarmen des zweiten Werkzeug- 
halters (3) auf eine Temperatur, welche die Ein- 
fuhrung des Werkzeugs (1) in die das Werkzeug 60 
aufnehmende Bohrung (3a) crlaubt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die jeweiligen Werkzeughalter (2, 3) mit 
Anschlagsbolzen (5, 15) ausgebildet sind, welche zur 
Einstellung einer gewiinschten Anschlagslange (Z L ) in- 65 
nerhalb der jeweiligen Bohrungen (2a, 3a) der Werk- 
zeughalter (2, 3) verschiebbar sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 oder 5, ge- 
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kennzeichnel durch ein Steuergerat (10), welches mil 
einer dem ersten Werkzeughalter (2) zugeordneten Ein- 
stelleinheit (12) zur Einstellung der Anschlagslange 
bzw. des EinstellmaBes auf dem ersten Werkzeughalter 
(2), zur Ubertragung der errnittelten Anschlagslange 
auf den zweiten Werkzeughalter und der Einstellung 
der Anschlagslange auf diesem zusammenwirkt. 
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